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Composi tion reactive pulverulente et procede pour I'epuration d'un gaz 



L'invention conceme I'epuration des gaz. 

Elle conceme plus particulierement une composition reactive a base de 
bicarbonate de sodium, utilisable pour I'epuration des gaz. 
5 Les activites humaines generent des quantites importantes de gaz 

contamines par des substances toxiques. Le chlorure d'hydrogene, le fluorure 
d'hydrogene, les oxides de soufre, les oxydes d'azote, les dioxines et les furannes 
constituent des exemples de substances toxiques frequemment rencontrees dans 
ces gaz. On les retrouve notamment, en quantites variables, dans les flimees 

10 generees par les installations d'incineration de dechets menagers ou hospitaJiers et 
dans les fumees generees par la combustion de combustibles d'origine fossile, 
notamment dans les centrales thermiques de fabrication d'electricite et dans les 
installations centralisees de chauffage urbain. Ces flimees doivent generalement 
etre debarrassees des ces substances toxiques, avant d'etre rejetees dans 

15 Tatmosphere. 

Le procede NEUTREC® [SOLVAY (Societe Anonyme)] est un procede 
efficace pour epurer des gaz. Selon ce procede connu, on injecte du bicarbonate 
de sodium a Tetat d'une poudre dans le gaz et le gaz ainsi traite est ensuite 
envoye sur un filtre pour le depoussierer (SOLVAY S.A., brochure 

20 Br. 1566a-B.l-0396). 

Le bicarbonate de sodium en poudre presente une tendance naturelle a 
r agglutination, ce qui constitue un desavantage. Pour lutter contre cette propriete 
desavantageuse du bicarbonate de sodium, on a songe a y additionner de la silice 
(Klein Kurt - "Grundlagen und anwendungen einer durch Flammenhydrolyse 

25 gewonnenen Kieselsaure ; Teil 4 : AEROSEL zur Verbesserung des 

Fliessverhaltens pulverfbrmiger Substanzen" - Seifen-Ole-Fette-Wachse - 20 Nov. 
1969, p. 849-858). Du bicarbonate de sodium additionne de silice s'est toutefois 
revele peu satisfaisant pour I'epuration des gaz contenant du chlorure 
d*hydrogene. 

^0 L'invention remedie a cet inconvenient, en foumissant une composition 

reactive pulverulente contenant du bicarbonate de sodium, qui presente une bonne 
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resistance a T agglutination et une bonne efficacite pour epurer un gaz. 

En consequence 1' invention conceme une composition reactive, solide, 
pulvenilente pour Fepuration d'un gaz, ladite composition comprenant du 
bicarbonate de sodium et un inhibiteur d' agglutination du bicarbonate de sodium 
5 et se caracterisant par le fait que I'inhibiteur comprend du coke de lignite et/ou ui 
compose du magnesium comprenant de r(hydr)oxyde de magnesium. 

Le coke de lignite est le produit obtenu par cokefaction du lignite, qui est 
un combustible fossile solide presentant un pouvoir calorifique inferieur a 8.300 
Btu/lb (19,3 kJ/g) selon la norme ASTM D 388 (Ullmami's Encyclopedia of 
10 Industrial Chemistry, 5th Edition, Vol. A 7, 1986, pages 160-161). 

On entend designer par (hydr)oxyde de magnesium, a la fois Toxyde de 
magnesium, Thydroxyde de magnesium ou les melanges d^oxyde et d'hydrox\^de 
de magnesium. Le compose de magnesium comprend avantageusement de 
r hydroxy carbonate de magnesium de formule generale 4MgC03, ^^g(OH)7, 
15 4H2O., 

En plus du bicarbonate de sodium et de I'inhibiteur, la composition 
reactive selon Tinvention peut eventuellemen; contenir d'autres constituants, par 
exemple du monocarbonate de sodium ou du charbon actif 

La composition reactive selon invention contient de preference plus de 

20 85 % (avantageusement au moins 90 %) en poids de bicarbonate de sodium. Sa 
teneur ponderale en inhibiteur est de preference superieure a 0,5 % 
(avantageusement au moms euale a 2 %) du poids de bicarbonate de sodium. En 
general, la teneur ponderale en mhibiteur n'excede pas 10 % (de preference 7 %) 
du poids du bicarbonate de sodium Dans le cas ou Tinhibiteur comprend du coke 

25 de lignite, celui-ci est de preference present en une quantite ponderale superieure 
a 3 % (avantageusement au moms egale a 5 %) du poids du bicarbonate de 
sodium. Dans le cas ou Tinhibiteur comprend un compose du magnesium tel que 
defini plus haut, celui-ci est de preference present en une quantite ponderale 
superieure a 1 % (avantageusement au moins egale a 2 %) du poids du 

30 bicarbonate de sodium. 

Dans le cas ou la composition reactive selon I'invention contient du 
monocarbonate de sodium (de formule generale Na2C03), il est souhaitable que 
sa teneur ponderale en monocarbonate de sodium soit inferieure a 2 % (de 
preference au maximum egale a 1 %) du poids global de bicarbonate de sodium et 

35 de monocarbonate de sodium. 

Dans une forme de realisation specialement recommandee de la 
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composition selon rinvention, celle-ci presente une granulometrie definie par un 
diametre moyen de panicule inferieur a 50 |im (de preference au maximum egal a 
30 ^m) et une pente granulometrique inferieure a 5 (de preference au maximum 
egale a 3). Dans cette forme de realisation de I'invention, le diametre moyen (Dm) 
5 et la pente granulometrique (a) sont definis par les relations suivantes : 

Dm = Zni^j , a = 290^20 

Zni D50 
dans lesquelles nj designe la frequence (en poids) des particules de diametre Dj, et 
D90 (respectivement D50 et Diq) represente le diametre pour lequel 90 % 

10 (respectivement 50 % et 10 %) des particules de la composition reactive 

(exprimees en poids) ont un diametre inferieur a D90 (respectivement D50 et 
Dio). Ces parametres granulometriques sont definis par la methode d'analyse par 
diffraction de rayons laser utilisant un appareil de mesure SYMPATEC modele 
HELOS 12LA fabrique par SYMPATEC GmbH. 

1 5 ^Selon une autre forme de realisation recommandee de la composition 

selon rinvention, celle-ci est sensiblement exempte de silice. On entend par 
"sensiblement exempte de silice" que la quantite de silice dans la composition 
reactive est insuffisante pour avoir une influence perceptible sur ['agglutination du 
bicarbonate de sodium, en presence d'air atmospherique, a la temperature de 

20 20 °C et a la pression atmospherique normale. De preference, la composition 
selon rinvention est rigoureusement exempte de silice. Toutes autres choses 
egales, la composition conforme a cette forme de realisation de rinvention 
presente une efficacite optimum en tant qu'agent d'epuration des gaz. 

La composition reactive selon I'invention trouve une application en tant 

25 qu'agent pour repuration des gaz contamines par du chlorure d'hydrogene, du 
fluorure d'hydrogene, des oxydes de soufre (principalement du dioxyde de 
soufre), des oxydes d'azote (principalement de I'oxyde nitrique NO et du 
peroxyde d' azote NO2), des dioxines et des furannes. Elle trouve une application 
specialement avantageuse pour I'epurarion des flimees generees par les 

30 incinerateurs de dechets urbains ou de dechets hospitaliers. 

L' invention conceme egalement un procede pour I'epuration d'un gaz, 
selon lequel on introduit dans le gaz une composition reactive comprenant du 
bicarbonate de sodium et on soumet ensuite le gaz a un depoussierage, le procede 
se caracterisant en ce que la composition reactive est sensiblement exempte de 

35 silice. 

Dans le procede selon I'invention, la composition reactive est introduite a 
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I'etat solide dans le gaz. La temperature du gaz est generalement superieure a 
100 °C (de preference superieure a 125 °C) lors de I'introduction de la 
composition reactive. On recommande que la temperature du gaz n'excede pas 
800 °C, de preference 600 °C. Des temperatures de 140 a 250 °C conviennent 
5 bien. La composition reactive est generalement introduite dans un courant de gaz, 
circulant dans une chambre de reaction. Dans celle-ci, les contaminants du gaz 
sont adsorbes sur les particules de bicarbonate de sodium (dans le cas de dioxines 
ou de furannes) ou reagissent avec celles-ci pour former des residus solides (par 
exemple du chlorure ou du fluorure de sodium, du sulfate de sodium ou du nitrite 
10 et du nitrate de sodium, selon que les contaminants du gaz comprennent du 
chlorure d'hydrogene, du fluorure d'hydrogene, des oxydes de soufre ou des 
oxydes d'azote). Le depoussierage du gaz a pour fonction d'en extraire les 
residus solides ainsi formes. II peut etre realise par tous moyens connus 
appropries, par exemple par separation mecanique dans un cyclone, par filtration 
1 5 a travers un tissu filtrant ou par separation electrostatique. La filtration a travers 
un tissu filtrant a la preference. 

Conformement a I'invention, on a trouve que les compositions reactives 
de bicarbonate de sodium, qui sont sensiblement exemptes de silice, presentent 
une efficacite d'epuration des gaz, superieure a celle des compositions de 
20 bicarbonate de sodium contenant de la silice. Cette efficacite amelioree des 
compositions selon I'invention, vis-a-vis de celles contenant de la silice se 
manifeste principalement dans le cas ou le depoussierage est opere au moyen d'un 
tissu filtrant. Bien que ne souhaitant pas etre lies par une explication theorique, les 
inventeurs pensent que cette plus grande efficacite des compositions exemptes de 
25 silice est imputable au fait que ces compositions adherent mieux au tissu filtrant 
que les compositions contenant de la silice. 

Dans une forme d'execution avantageuse du procede selon I'invention, la 
composition reactive que Ton introduit dans le gaz est conforme a la composition 
reactive selon I'invention, definie plus haut et comprend, a cet eflfet, du coke de 
30 lignite et/ou un compose du magnesium comprenant de r(hydr)oxyde de 
magnesium. 

Le procede selon I'invention trouve une application specialement 
avantageuse pour I'epuration d'une fiimee provenant de I'incineration de dechets 
urbains ou de dechets hospitaliers, ces dechets contenant generalement des 
35 composes chlores et des chlorures metalliques susceptibles de generer du chlorure 
d'hydrogene au cours de I'incineration. Ces dechets renferment generalement 
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aussi des metaux lourds et des residus soufres, notamment du dioxyde de soufre, 
que I'on retrouve au moins en partie dans la fumee. Dans cette application 
particuliere du precede selon I'invention, le produit solide que Ton recueille du 
depoussierage comprend des lors habituellement,.en plus du chlorure de sodium, 
5 des metaux lourds a I'etat metallique ou combine, ainsi que du carbonate de 
sodium et du sulfate de sodium. Ce produit solide peut etre traite de la maniere 
exposee dans la demande intemationale WO 93/04983 [SOLVAY (Societe 
Anonyme)]. 

Le procede selon Tinvention trouve egalement une application pour 
10 Tepuration des fiimees generees par la combustion de combustibles fossiles (gaz 
naturel, derives liquides du petrole, houille), ces fumees etant contaminees par du 
dioxyde de soufre et des oxydes d' azote. 

Le procede selon I'invention trouve par ailleurs une application pour 
I'epuration des gaz combustibles obtenus par gazeification de la houille, ces gaz 
15 etant generalement contamines par du chlorure d'hydrogene, du fluorure 
d'hydrogene et du dioxyde de soufre. 

L'interet de I'invention va ressortir de la description des exemples 
suivants, en reference aux dessins annexes. 

La figure 1 montre schematiquement un empilement de sacs contenant une 
20 composition reactive; 

La figure 2 montre schematiquement un dispositif utilise pour definir la 
fluidite d'une composition reactive, pulverulente. 

Dans ces figures, des memes numeros de reference designent des elements 
identiques, 
25 Premiere serie d'essais. 

Les exemples 1 a 6 concement des essais de stockage de compositions 
reactives conformes a I'invention, dans le but d'apprecier leur resistance a 
I'agglutination. A cet effet, dans chacun de ces exemples, une composition 
reactive, solide et pulverulente a ete ensachee dans 1 5 sacs en polyethylene de 40 
30 kg, que Ton a obture hermetiquement. Les 15 sacs ont ete empiles sur un support 
7, de la maniere representee a la figure 1, de maniere a former cinq rangs (1, 2, 3, 
4, 5) de trois sacs 6 et I'empilage des sacs a ete stocke dans un magasin 
normalement aere et maintenu a la temperature ambiante. A 1' issue du stockage, 
on a ouvert les sacs, on y a preleve des echantillons, de maniere statistique, et on 
35 a procede a deux tests sur les echantillons preleves. Un premier test a servi a 
definir la tendance a I'agglutination de la composition. Le second test a servi a 
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evaluer la fluidite de la composition reactive, c'est-a-dire son aptitude a s'ecouler 
librement. 

Pour le test visant a definir la tendance a 1' agglutination, on a deverse les 
sacs sur une grille calibree presentant des mailles rectangulaires de 12x19 mm, et 
on a defini le taux d' agglutination de la poudre par la relation 

T = Quantite ponderale d'agglomerats retenus sur la grille x 100 
Poids total de poudre deversee sur la grille 

Pour le test visant a definir la fluidite de la composition reactive, on a 
utilise le dispositif schematise a la figure 2. Celui-ci comprend un tamis 9 
presentant une ouverture de maille de 710 ^im, dispose au-dessus d'un cylindre 
vertical 10 de 50 mm de diametre. Pour le test, on a deverse la poudre a travers le 
tamis, on Ta recueillie sur la face horizontale superieure 1 1 du cylindre 10 et on a 
mesure la hauteur maximum du cone de poudre 12 forme sur la face 1 1 du 
cylindre 10. Selon ce test, la fluidite de la poudre est d'autant meilieure que la 
hauteur du cone 12 est petite. 
Exemple 1 

Dans cet exemple, on a mis en oeuvre une composition reactive 
comprenant du bicarbonate de sodium broye et crible, 0,48 % en poids de silice et 
4,6 % en poids de coke de lignite (les teneurs en silice et en coke de lignite sont 
exprimees par rapport au poids de bicarbonate de sodium). Le criblage du 
bicarbonate de sodium a ete regie de maniere que celui-ci soit a I'etat de 
particules n'excedant pas 13 ^m de diametre, la composition reactive presentant 
une granulometrie definie par les caracteristiques suivantes (definies plus haut), 
exprimees en |im : 

DIO = 7,0 
D50 = 29,7 
D90 = 70,3 

A Tissue d'un stockage de trois mois, on a soumis la composition aux 
deux tests definis plus haut. On a obtenu les resuhats suivants : 
Tendance a 1' agglutination (test sur trois echantillons) : Echantillon n° 1 : 0,50 % 

Echantillon n° 2 : 2,98 % 
Echantillon n° 3 : 0,11 % 
Fluidite (test sur cinq echantillons) : Echantillon n° 1 : 40 mm 

Echantillon n° 2 : 36 mm 
Echantillon n° 3 : 40 mm 
Echantillon n"" 4 : 39 mm 
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Echantillon n° 5 : 38 mm 
Moyenne : 39 mm 

Exemple 2 

On a repete les essais de 1' exemple 1 avec une composition reactive 
5 comprenant du bicarbonate de sodium broye et crible, 1,89 % en poids 

d' hydroxy carbonate de magnesium et 5 % en poids de coke de lignite (les teneurs 
en hydroxycarbonate de magnesium et en coke de lignite sont exprimees par 
rapport au poids de bicarbonate de sodium. Le criblage du bicarbonate de sodium 
a ete regie comme a Fexemple 1, de maniere qu'il soit a Tetat de particules 
10 n'excedant pas 13 jam de diametre, la composition reactive presentant une 
granulometrie defmie par les caracteristiques suivantes (definies plus haut), 
exprimees en ^m : 

DIO = 6,6 
D50 = 33,7 

15 D90 - 75,4 

A Tissue du stockage de trois mois, on a obtenu les resultats suivants : 
Tendance a Tagglutination (test sur trois echantillons) : 0 % 



20 



Fluidite (test sur cinq echantillons) : Echantillon 


n° 


1 


: 34 


mm 


Echantillon 


n° 


2 


: 38 


mm 


Echantillon 


n° 


3 


: 37 


mm 


Echantillon 


n° 


4 


: 36 


mm 


Echantillon 


n° 


5 


: 39 


mm 


Moyenne 






37 


mm 



Example 3 



On a repete les essais de Texemple 1 avec une composition reactive 
comprenant du bicarbonate de sodium broye et crible et 5,1 % en poids de coke 
de lignite, la teneur en coke de lignite etant exprimee par rapport au poids de 
bicarbonate de sodium. Le criblage du bicarbonate de sodium a ete regie comme a 
Texemple 1, de maniere qu i] soit a I'etat de particules n'excedant pas 13 nm de 
diametre, la composition reactive presentant une granulometrie definie par les 
caracteristiques suivantes (definies plus haut), exprimees en ^m : 

DIG = 7,0 

D50 = 35,1 

D90 = 85,0 

A Tissue du stockage de trois mois, on a obtenu les resultats suivants : 
Tendance a T agglutination (test sur trois echantillons) : 0 % 



09700417 



8 - 



5 



Fluidite (test sur cinq echantillons) : Echantillon 


n° 


1 


: 37 


mm 


Echantillon 


n° 


2 


; 38 


mm 


Echantillon 


n° 


3 


: 41 


mm 


Echantillon 


n° 


4 


• 40 


mm 


Echantillon 


n° 


5 


38 


mm 


Moyenne 






39 


mm 



Les exemples qui precedent montrent que les compositions reactives 
conformes a I'invention supportent correctement un stockage de plusieurs mois. 
line comparaison des resultats des exemples 2 et 3 avec ceux de Texemple 1 
10 montrent par ailleurs que Tabsence de silice dans la composition reactive ne nuit 
pas a son aptitude au stockage. 
Exemples 4 a 6 

Dans les exemples 4 a 6, on a repete les essais des exemples 1 a 3 
respectivement, avec une duree de stockage de six mois. Les caracteristiques des 
15 compositions sont mentionnees dans le tableau 1 ci-dessous. 

Tableau 1 





Exemples n'* 




4 




5 


6 


Silice (%) 


0,5 








Hydroxycarbonate de maenesium (°o) 






2 




Coke de lignite (°o) 


5 




5 


5 


DIO (urn) 


7.6 




12.3 


7.7 


D50 (pm) 


30.0 




41,2 


36,7 


D90 (yim) 


69.1 




83,4 


79,4 



Les resultats obtenus a Tissue du stockage de six mois sont mentionnes 
dans le tableau 2 ci-dessous 
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Tableau 2 





Exemples n° 


4 


5 


6 


Tendance a 1' agglutination 








Echantillon n° 1 


0 


0 


0 


Echantillon n° 2 


3,2 


0 


0 


Echantillon n° 3 


3,1 


0 


0 


Echantillon n° 4 


1,8 


0 


0 


Echantillon n° 5 


0 


0 


0 


Fluidite 








Echantillon n° I 


43 


29 


43 


Echantillon n° 2 


41 


30 


38 


Echantillon n° 3 


46 


29 


43,5 


, Echantillon n° 4 


44 


28 


45 


Echantillon n° 5 


43 


30 


41 



Les exemples 4 a 6 confirment les resultats des exemples 1 a 3 en 
demontrant rexcellente aptitude des compositions reactives selon I'invention, 



5 exemptes de silice. 

Seconde serie d'essais 

Les exemples 7 a 10 concement des essais effectues dans le but de 
mesurer Tefficacite de compositions reactives a epurer un gaz en chlorure 
d'hydrogene, 

0 Le gaz traite dans chaque essai a ete une ftimee provenant d'un 

incinerateur de dechets menagers, contenant du chlomre d'hydrogene et du 
dioxyde de soufre. On a introduit dans la flimee une quantite au moins suffisante 
d'une composition reactive comprenant du bicarbonate de sodium, pour amener 
sa teneur residuelle en chlorure d'hydrogene au-dessous de 50 mg/Nm^ (Norme 

5 europeenne 89/369/CEE) ou de 10 mg/Nm^ (Norme europeenne 94/67/CEE ou 
Norme allemande 17.BIm SchV). Apres addition de la composition reactive, la 
flimee a ete filtree sur un tissu filtrant pour la depoussierer. 
Exemple 7 (conforme a Tinvention) 

Dans cet exemple, la composition reactive mise en oeuvre a consiste 

0 essentiellement en bicarbonate de sodium, sans additif En particulier, la 
composition reactive fut exempte de silice. 

L'essai a dure 390 minutes. Durant I'essai, on a mesure en continu le debit 
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de la fumee, le debit de la composition reactive introduite dans la fumee et les 
teneurs de celle-ci en chlomre d'hydrogene et en dioxyde de soufre, 
respectivement en amont de Tajout de la composition reactive et en aval du tissu 
filtrant. Au depart de ces mesures, on a calcule, d'une part, le rapport 
stoechiometrique (R.S.) entre la quantite de bicarbonate de sodium eflfectivement 
mise en oeuvre et la quantite stoechiometrique necessaire et, d' autre part, le taux 
d'epuration en chlorure d'hydrogene, celui-ci etant defini par la relation 

X = HCl j - HCl f X 100, 
HCli 

ou HClj designe la teneur de la fumee en chlorure d'hydrogene en amont de 
I'addition de la composition reactive et HClf designe la teneur de la fumee en 
chlorure d'hydrogene en aval de ladite addition. Dans Tessai, la quantite 
stoechiometrique de bicarbonate de sodium est celle necessaire pour eliminer le 
chlorure d'hydrogene et le dioxyde de soufre de la flimee, selon les reactions 
theoriques suivantes : 

HCl + NaHC03 NaCl + H2O + CO2 
SO2 + 2NaHC03 + 1/2 O2 -> Na2S04 + H2O + 2CO2 
Les resultats de Tessai (moyenne arithmetique sur les 390 minutes) sont 



consignes ci-dessous : 
Fumee 

Debit (Nm^/h) : 2 378 

HCli (mg/Nm3) ; 1 530 

HClf (mg/Nm^) 9 

Composition reactive : 

Debit NaHC03 (kg/h) : 13 

R.S. : 1,49 

Taux d'epuration (%) 99,4 



Exemple 8 (non conforme a T invention) 

L'essai de I'exemple 7 a ete repete avec une composition reactive 
constitute de bicarbonate de sodium et de silice (0,5 g de silice pour 100 g de 
bicarbonate de sodium), Les resultats de Tessai (qui a dure 360 minutes) sont 
mentionnes ci-dessous. 



Fumee 

Debit (Nm^/h) : 1 697 

HCli (mg/Nm^) : 2 018 

HClf (mg/Nm^) 39 
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10 



15 



20 



25 



30 



35 



Composition reactive 

Debit NaHC03 (kg/h) : 26 
RS. : 3,07 

Taux d'epuration (%) 98, 1 

Une comparaison des resuitats de I'exemple 7 (conforme a i'invention) 
avec ceux de Texempie 8 (non conforme a T invention) fait immediatement 
apparaitre I'interet d'eviter, conformement a Tinvention, la presence de silice 
dans la composition reactive. 
Exemple 9 (conforme a I'invention) 

L'essai de Texemple 7 a ete repete avec une composition reactive 
conforme a i'invention, exempte de silice et constituee d'un melange homogene 
de bicarbonate de sodium et d'hydroxycarbonate de magnesium (2 g par 100 g de 
bicarbonate de sodium). Les resuitats de l'essai (qui a dure 67 heures) sont 
mentionnes ci-dessous. 
Fumee 

Debit (Nm^/h) 
HCli (mg/Nm^) 
HClf (mg/Nm3) 
Composition reactive: 

Debit NaHC03 (kg/h) 
RS. 

Taux d'epuration (%) 
Exemple 10 

L'essai de I'exemple 7 a ete repete avec une composition reactive 
conforme a I'invention, exempte de silice et constituee d'un melange homogene 
de bicarbonate de sodium et de coke de lignite (5 g par 1 00 g de bicarbonate de 
sodium). Les resuitats de l'essai (qui a dure 81 heures) sont mentionnes ci- 
dessous. 
Fumee 

Debit (Nm^/h) 
HCli (mg/Nm^) 
HClf (mg/Nm3) 
Composition reactive : 

Debit NaHC03 (kg/h) 
R.S. 

Taux d'epuration (%) 



24 000 
1 060 
32 

63,7 

1,11 
99.0 



24 000 
925 
46 

63,8 
1,09 
> 99,9 
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Les exemples 9 et 10 montrent I'influence positive de rhydroxycarbonate 
de magnesium et du coke de lignite sur I'efficacite de la composition reactive. 
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REVENDICATIONS 



10 



15 



20 



1 - Composition reactive, solide, pulverulente pour I'epuration d'un gaz, 
comprenant du bicarbonate de sodium et un inhibiteur d' agglutination du 
bicarbonate de sodium, caracterise en ce que Tinhibiteur comprend du coke de 
lignite et/ou un compose du magnesium comprenant de r(hydr)oxyde de 
magnesium. 

2 - Composition selon la revendication 1, caracterisee en ce qu'elle est 
sensiblement exempte de silice. 

3 - Composition selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que le 
compose du magnesium comprend de Thydroxycarbonate de magnesium. 

4 - Composition selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce qu'elle comprend au moins 90 % en poids de bicarbonate de 
sodium et en ce que sa teneur ponderale en inhibiteur est superieure a 0,5 % du 
poids de bicarbonate de sodium. 

5 - Composition selon la revendication 4, caracterisee en ce que, dans le 
cas ou rinhibiteur comprend un compose du magnesium, celui-ci est present en 
une quantite ponderale au moins egale a 2 % du poids de bicarbonate de sodium. 

6 - Composition selon la revendication 4, caracterisee en ce que, dans le 
cas ou rinhibiteur comprend du coke de lignite, celui-ci est present en une 
quantite au moins egale a 5 % du poids de bicarbonate de sodium. 

7 - Procede pour Tepuration d'un gaz, selon lequel on introduit dans le 
gaz une composition reactive comprenant du bicarbonate de sodium et on soumet 
le gaz a un depoussierage, caracterise en ce que la composition reactive est 
sensiblement exempte de silice. 

8 - Procede selon la revendication 7, caracterise en ce que le 
depoussierage comprend une filtration a travers un tissu filtrant. 

9 - Procede selon la revendication 7 ou 8, caracterise en ce que la 
composition reactive est conforme a Tune quelconque des revendicatrons 2 a 6. 



10 - Procede selon Tune quelconque des revendications 7 a 9, pour 
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Tepuration d'un gaz en au moins un contaminant selectionne parmi le chlorure 
d'hydrogene, le fluorure d'hydrogene, les oxydes de soufre, les oxydes d'azote, 
les dioxines et les fiirannes. 
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FIG. 1 
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